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Zusammenfassung 



Method and device for joining together a thermoplastic material and a material of the cellulosic type, such as 
cardboard wood, paper, woven or non-woven textile materials or analogous products. They are characterised by 
an application of the ultrasonic welding techniques such that there is caused not only a softening of the 
thermoplastic material ( ) to be joined but also a migration of the said material into at least some zones of the 
cellulosic material ( ) intended to be joined up to the said thermoplastic material. Applicat ion : m anufacture of 



packaging, especially packaging for eggs and analogous products; sample displays, etc. 
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@ Procede et dispositif d'assemblage par ultrasons. 

@ Procede et dispositif d'assemblage entre eux d'une 
matiere thermoplastique et d un materiau du type cellulosique, 
comme du carton, du bois. du papier, des matieres textiles 
tissees ou non-tissees ou des produits analogues. 

lis sont caracterises par une application des techniques de 
soudage par ultrasons telle que I on provoque non seulement 
un ramollissement de la matiere thermoplastique ( ) a 
assembler mais egalement une migration de ladite matiere dans 
au moins certaines zones du materiau cellulosique ( ) destine a 
etre reuni a ladite matiere thermoplastique. 

Application : fabrication dembaliages, notamment embal- 
lages pour oeufs et produits analogues ; presenters dechantil- 
lons. etc .„ 
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de vente ou de consommation. 

Le procede de ('invention trouve application pour 
la solidarisation de feuiiles, films ou analogues de 
matiere thermoplastique ou de complexes compor- 
tant une telle matiere avec des materiaux cellulost- 
ques comme du bois moule. du bois deroule, des 
produits a base de cellulose moulee, des produits du 
type des compounds cellulose/plastique, des tex- 
tiles a base de tels materiaux cellulosiques ou 
incorporant de type de materiaux en melange avec 
des fibres synthetiques, des produits "non-tisses" a 
base de tels materiaux ou incorporant de tels 
materiaux. 

Un dispositif pour la mise en oeuvre du procede 
comprend alors une sonotrode et/ou une enclume 
de forme(s) appropriee(s) pour favoriser la migration 
de la matiere thermoplastique ramollie dans cer- 
taines zones du materiau cellulosique. 

Dans un mode de realisation, I'enclume et/ou la 
sonotrode comporte(nt) des stries rectilignes, 
transversales ou pyramidales, mais dont les som- 
mets ou pointes sont tronques afin d'augmenter la 
surface de contact de Penclume et/ou de la 
sonotrode avec les matieres a assembler entre elles, 
une telle disposition favorisant en outre I'obtention 
d'une bonne resistance a I'arrachement et au 
cisaillement en raison des "reliefs" crees a I'interface 
de la matiere thermoplastique et du materiau 
cellulosique. 

[.'absence d'angles vifs permet d'eviter des 
amorces de rupture et/ou de perforation de la 
matiere thermoplastique en feuille ou film. 

L'invention a egalement pour objet les assem- 
blages obtenus par mise en oeuvre du procede 
et/ou utilisation d'un dispositif selon l'invention, 
notamment des emballages ou parties d'emballages 
comportant un ou des feuiiles ou films de matiere 
thermoplastique avec un ou des constituants en 
materiau cellulosique, comme un cavalier en carton 
pour un sachet ou des presentoirs d'echantillons 
comportant un ou plusieurs materiau(x) du type 
tisse ou non-tisse solidarise avec une ou des 
plaques de materiau cellulosique comme du carton, 
ou encore des emballages du type "blister" ou des 
emballages avec ruban en matiere textile ou en 
carton, lequel accroit Taspect attractif du produit, 
d'une part, et peut etre utilise, d'autre part, pour 
servir de temoin d'inviolabilite, au voisinage de la 
ligne d'assemblage, compte tenu du fait que la 
separation de la matiere thermoplastique et du 
materiau cellulosique ne peut pas etre obtenue sans 
laisser de graces visibles de la rupture de I'embal- 
lage. 

L'invention a egalement pour objet un emballage 
perfectionne. notamment pour les oeufs ou produits 
analogues, et une machine pour la fabrication de cet 
emballage. 

On connait deja. dans de nombreuses realisa- 
tions, des embaliages pour oeufs. fruits, ou produits 
analogues du type comportant une premiere partie 
ou embase munie d'alveoles de reception des 
produits et un couvercle rendu solidaire de I'embase 
apres que celle-ci ait ete granie desdits produits 
pour former un emballage clos. 

La premiere partie. ou embase. quelque peu en 



forme de barquette, peut etre realisee par moulage 
de pulpe de papier ou par formage de matiere 
plastique et le couvercle peut lui aussi etre realise en 
les memes materiaux. Comme montre, par exemple 
5 dans EP-A3-0 085 559 ou EP-A3-0 079 757 ou 
EP-A3-0 087 306, on a deja propose diverses 
solutions pour la solidarisation de I'embase et du 
couvercle qui font toutes applications de decoupes 
de formes conjuguees sur les parties constitutives 
w de Temballage de sorte qu'il en resulte. pour la 
fabrication de celui-ci, a la fois des couts relative- 
ment importants et des difficultes de mise en oeuvre 
(si Ton sait que les moyens de formes conjuguees 
sont frequemment du type a crochet et done 
75 relativement fragiles) en particulier lorsqu'ils sont 
utilises dans des machines de conditionnement a 
cadence elevee, telles que celtes actuellement 
mises en oeuvre dans les centres de conditionne- 
ment d'oeufs et dont le debit peut etre de I'ordre de 
20 plusieurs milliers d'oeufs a I'heure. 

La mise en oeuvre du procede selon l'invention. 
permet de s'affranchir de ces difficultes d'une part, 
et de satisfaire aux conditions enoncees ci-dessus 
tout en maintenant a une faible ou tres faible valeur 
25 le cout de I'emballage envisage, d'autre part. 

Un tel emballage peut alors etre realise en des 
materiaux les plus divers, aussi bien pour I'embase 
que pour le couvercle. comme par exemple des 
matieres thermoplastiques et/ou des stratifies et/ou 
30 des complexes a base de telles matieres. d'une part 
et, d'autre part, des materiaux a base de cellulose, 
comme de la pulpe de bois. des compounds 
cellulose/plastique du carton (ordinaire ou micro 
cannele) etc ... 
35 En outre, la mise en oeuvre de techniques 

analogues a celles du soudage par ultrasons conduit 
a des machines de conditionnement dont les outils 
ou parties operatoires sont froids, nemettent pas de 
rayonnement et par consequent napportent pas de 
40 chaleur au voisinage des produits a emballer. ce qui 
est un avantage important notamment lorsque 
ceux-ci sont des oeufs. la technique mise en oeuvre 
evitant. compiementairement. rapport de produits 
chimiques comme des colles . ou solvants et/ou 
45 ('utilisation de dispositifs mecaniques, comme des 
agrafes ou analogues. 

II en resulte un avantage appreciable sur le plan 
economique, tant eu egard a la diminution du cout 
de fabrication des embases et/ou couvercles qu a 
■50 celui du conditionnement des produits et qu'eu 
egard aux emplois de matieres premieres comme 
des agrafes, rubans adhesifs ou analogues. 

Cet avantage economique est encore accru par le 
fait que lepaisseur des materiaux mise en oeuvre 
55 peut etre reduite par rapport a celle generalement 
envisagee. sans pour autant nuire a la protection des 
objets emballes. les emballages fabriques selon 
['invention etant en outre pratiquement exempts de 
rebuts, comme il en existe parfois dans la technique 
60 anterieure en raison de mauvais agrafages. de 
clipsaces non satisfaisants du couvercle sur I'em- 
base ou de dechirures lors de la mise en place 
relative des parties constitutives de lemballage. 
Tune par rapport a I'autre. 
65 De oius. I'utilisation d'une technique analogue a 
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celle du soudage par ultrasons procure dans la zone 
d'assemblage une fixation qui ne peut etre rompue 
sans laisser de traces, par exemple sous forme 
d'une pelltcule du materiau constitutif de 1 embase 
sur le couvercle, ou vice-versa, de sorte que I on 
procure encore, par cette technique d'assemblage, 
la possible d'obtenir, entre autres, des temo.ns 
d'inviolabiiite de I'emballage. 

Une machine pour la fabrication d'un emballage 
perfectionne comprenant une embase et un couver- 
cle en une matiere thermoplastique et en un materiel 
cellulbsique. est alors caracterisee en ce qu elle 
comprend un generates d'ultrasons, au moms une 
sonotrode et/ou une enclume ainsi que des rnoyens 
duplication a pression de la sonotrode sur I en- 
clume, la frequence des ultrasons appltquee la 
geometrie de la sonotrode et ('amplitude des 
vibrations permettant de provoquer le ramollisse- 
ment de la matiere thermoplastique et simultane- 
ment la migration de la matiere ainsi ramollie dans 
certaines zones du materiau cellulosique lorsque la 
force d'appui de la sonotrode, le temps d'emission 
des ultrasons et le temps et la force d'appui de la 
sonotrode apres 1'emission desdits ultrasons sont 
regies de maniere appropriee. 

Dans un mode d'execution prefere dans lequel les 
emballages pour oeufs comprennent, solidaires de 
la premiere partie ou embase, des colonnes ou 
cheminees a sommet plat et un couvercle a fond 
piein ledit couvercle est solidarise de la premiere 
partie ou embase au droit desdites cheminees. 

Dans un tel cas. la sonotrode et/ou I'enclume de la 
machine de fabrication de lemballage est alors 
conformee pour penetrer dans lesdites cheminees 
ou colonnes d'une part et. d'autre part, tavors.er la 
migration de la matiere thermoplastique ramollie 
dans le materiau cellulosique. avantageusement en 
presentant sur la ou leurs zones operators aes 
points et/ou des sthes rectilignes, transversaies ou 
pvramidales. mais dont les sommets sont tronques 
afin d'augmenter la surface de contact de lenclume 
et/ou de la sonotrode avec les parties de 1 emballage 
a assembler entre elles. 

Une telle disposition favorise en outre I obtenticn 
. d'une bonne resistance a I'arrachement et au 
cisaillement en raison des ^reliefs' crees a I interface 
de la matiere thermoplastique et du materiau 

cellulosique. ... . 

Dans une realisation particulierement preieree ae 
la machine selon Hnvention. celle-ci comprend un 
generateur a ultrasons dont la frequence peut etre 
reqlee entre 20 et 40 kHz. ( amplitude de v.brat.ons 
de la sonotrode pouvant etre reglee quant a elle 
entre 20 et 50 u . pour une duree d'em.ss.on des 
ultrasons comprise entre 0.2 et 1 seconde et une 
force d'appui reglable de la sonotrode infer leure a 50 

kg/cm 2 . _ . 

Etant donne que les machines de cond.t.onne- 
ment d'oeufs font frequemment application de 
barquettes a alveoles en matiere thermoplastique 
faponnees suivant une multiplied de barquettes 
reliees entre elles. par exemple au nombre de 
quatre Hnvention prevoit. selon une autre caracte- 
ristique que la machine fasse egalement application 
des ultrasons pour la separation entre eux des 



emballages apres pose des couvercles. 

De facon caracteritique, on prevoit alors des 
rnoyens qui, simultanement a Implication des 
ultrasons permettent d'exercer une traction sur une 
5 partie des emballages formes pour provoquer la 
separation d'emballages adjacents. 

D'autres caracteristiques et avantages de nnven- 
tion apparaitront de la description qui suit, faite a 
titre d'exemple et en reference aux dessins annexes ' 

10 dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue tres schemattque 
d'une partie de dispositif selon ('invention ; 

- la figure 2 est une vue egalement tres 
schematique illustrant I'application du procede 

75 et d'un dispositif selon ^'invention a la fabrica- 

tion d'un emballage ; 

- la figure 3 est une vue generale schemati- 
que d'ensemble d'une installation de condition- 
nement d'oeufs comportant une machine selon 

20 ('invention : 

- la figure 4 est une vue d'une partie 
constitutive de la machine de conditionnement 
d'oeufs seton t'invention ; et 

- la figure 5 est une vue a 90° de celle de la 
os figure 4. 

On se refere d'aoord a la figure 1 qui illustre 
schematiquement la partie operatoire d un dispositif 
d assemblaqe par ultrasons selon l invention. 
Celui-ci comprend un generateur haute frequence 
30 10 rehe a un convenisseur 1 1 a ceramiques piezc 12, 
auquel fait suite un dispositif de modificateur 
d amplitude 13 lequel porte la sonotrode 14 en 
reaard de laquelle est disposee une enclume lo. les 
pi eces a assembler entre elles etant montrees 
35 scncmat.quement en a" et "b", entre la sonotrode 
14 et ladite enclume. 

Selon l invention. on determine la frequence du 
generaieur 10. la geometrie de la sonotrode 14 et/ou 
ce i'enclume 15 et ("amplitude de viorations de la 
■0 sonotroae ae maniere a obtenir un assemblage 
satisfaisant des pieces a et b entre elles. meme dans 
io cas ou Tune est une matiere thermoplastique et 
i r autre en un materiau du type cellulosique. comme 
cu carton, due bois. cu papier, une matiere textile ou 
r.cn-tisse - . a base a un tel materiau cellulosique. 
Selon l invention. la sonotrode et les organes qui 
lui sont associes sont choisis de maniere telle que le 
coefficient d amplification acoustique soit suffisant 
Dour ramollir ou plastifier la matiere thermoplastique 
*G a assembler sans, tcutefois, que ce coefficient 
d amoiification soit trop eleve, pour ne pas degrader 
ou "bruler" la matiere thermoplastique ou le mate- 
riau cellulosique. 

De bons resultats ont ete obtenus, pour des 
55 frequences du generateur 10 comprises entre 20 et 
40 kHz avec une amplitude de vibrations de la 
sonotrode comprise entre 20 et 50 u - 

Pour I'obtention d'un assemblage satisfaisant. 
l invention prevoit en outre de regter de maniere 
60 adequate les parametres que constituent la force 
d'appui de la sonotrode 14 sur les mater.aux a 
assembler, le temps d'emission des ultrasons ainsi 
que le temps et la force d'appui de la sonotrode 14 
apres emission desdits ultrasons. 
65 De bons resultats ont ete obtenus. a cet egard. 
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avec un temps d'emission des ultrasons compris 
entre 0.2 et 1 seconde et une force d'appui de ia 
sonotrode inferieure a 50 kg/cm 2 , le temps d'appui 
de la sonotrode apres emission des ultrasons sur les 
materiaux a assembler entre eux etant avantageuse- 
ment compris entre 0,3 et 0,6 seconde. 

Selon ('invention, egalement, la sonotrode 14 
et/ou I'enclume 15 sont conformees, dans leurs 
zones operatoires, suivant des stries et/ou des 
pointes. les unes et/ou les autres tronquees afin 
d'augmenter la surface de contact avec les mate- 
riaux a et b a assembler entre eux, pour augmenter 
la surface de contact, d'une part et, d'autre part, 
favoriser une bonne resistance a Tarrachement 
et/ou au cisaillement par la creation de zones en 
"reliefs" a I'interface des materiaux- a assembler 
entre eux. 

Le procede et le dispositif de I'invention peuvent 
etre mis en oeuvre en prevoyant d'appliquer ia 
sonotrode 14 sur la matiere thermoplastique et 
I'enclume au contact du materiau cellulosique. 

En variante. on prevoit d'appliquer la sonotrode 14 
au contact du materiau cellulosique et I'enclume 15 
au contact de la matiere thermoplastique. 

Dans encore d'autres realisations, qui trouvent 
application, notamment pour la realisation d'embal- 
lages. la sonotrode 14 et Tenclume 15 sont toutes 
deux au contact de la matiere thermoplastique sous 
forme de feuiiie ou film et un materiau cellulosique 
en feuille ou plaque, comme du carton, est inter- 
pose entre les deux couches de matiere thermoplas- 
tique. En variante, une ou des feuille(s) de matiere 
thermoplastique, comme 16 et 17, figure 2, sont 
interposees entre un ou deux flanc(s) en materiau 
cellulosique 18, 19, par exemple du carton, sous 
forme d'un cavalier 20 lequel est place avec les 
feuilles de matiere thermoplastique entre la sono- 
trode 14 et I'enclume 15 qui est representee, 
schematiquement, avec des stries ou pointes 21 . 

Le procede et le dispositif de ('invention trouvent 
ainsi application pour la solidarisation de feuilles. 
films ou analogues de matiere thermoplastique ou 
de complexes comportant une telle matiere avec 
des materiaux cellulosiques les plus varies comme 
du bois moute. du vois deroule. des produits a base 
de pulpe de cellulose moulee ou autrement formee, 
des produits du type des compounds cellulose/ma- 
tiere plastique (c'est-a-dire des materiaux dans 
lesquels la pulpe de materiau cellulosique est 
additionnee de fibres et/ou de poudres plastiques 
choisies pour etre compatibles avec ia matiere 
thermoplastique a assembler audit compound), des 
textiles a base de materiau cellulosique. ou incor po- 
rant de tels materiaux sous forme de melange avec 
des fibres synthetiques ou encore des produits. 
"non-tisses" a base de tels materiaux ou qui 
comprennent de tels materiaux. 

On se refere ensuite a la figure 3 qui montre une 
installation de conditionnement d'oeufs equipee 
d une machine selon I'invention. Dans cette installa- 
tion, un poste 22 recoit un empilage dembases 23 
qui. de facon connue en soi, sont conformees. 
generaiement par moulage, pour presenter des 
alveoles de reception des oeufs o, lesquels sont 
amenes. par example, a laide d'un transporter T1, 
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vers une machine 24 ou its sont mise en place dans 
les embases 23 quelque peu en forme de bar- 
quettes, egalement dirigees vers la machine 24 par 
un transporter T2. A la sortie de la machine 24 un 
5 transporter T3 amene les embases remplies 23 a 
une machine 25 de depose de couvercles 26, les 
embases 23 ou .barquettes ainsi garnies d'oeufs et 
garnies d'un couvercle 26 etant introduites dans une 
machine selon ('invention, 27, ou (edit couvercle 26 
W est solidarise de la barquette 23, les emballages 
ainsi formes etant amenes par un convoyeur T4 a un 
poste 28 d'etiquetage, comptage ou analogue dont 
la sortie T5 aboutit a des moyens d'expedition 
connus en soi. 
15 Selon I 'invention, la solidarisation d'un couvercle 
26 et d'une barquette 23 est realisee par ultrasons, 
et cela quelle que soit la nature des materiaux 
constitutifs de ladite barquette 23 et du couvercle 
26, par exemple une barquette en polystyrene et un 
20 couvercle en carton, ou une barquette en pulpe de 
papier et un couvercle en polystyrene, etc ... et 
egalement independamment de la forme des cou- 
vercles 26 et/ou embases 23. De facon connue en 
soi, celles-ci peuvent etre comme montre sur les 
25 figures 4 et 5, c'est-a-dire prevues pour recevoir six 
oeufs ou un multiple de ce nombre, avec une 
disposition, a deux rangees 23a et 23b de trois oeufs 
chacune, dans le cas d'une barquette a six oeufs, les 
barquettes etant generaiement approvisionnees non 
30 pas sous forme de barquettes individuelles, mais 
suivant un assemblage de quatre telles barquettes 
dont deux sont montrees en 23i et 23 2 sur la figure 
5, les barquettes adjacentes etant reliees sur leurs 
bords par des pontets montres schematiquement 
35 en 29 sur ladite figure 5 et comportant chacune par 
exemple comme montre sur EP-A3-0 079 757 ou 
EP-A3-0 085 559 des colonnes ou cheminees dont le 
sommet plein est soit sensiblement dans le plan de 
I'ouverture des barquettes, -qui sont alors fermees 
40 par un couvercle 26 sensiblement plat-, soit en saiilie 
par rapport a ce plan, les barquettes etant alors 
fermees par un couvercle a fond plat et parois 
laterales tronconiques. 

Comme montre sur les figures 4 et 5. la machine 
45 27 selon ( invention comprend, dans un bati 30 a 
montants 31 et 32. traverse horizontale inferieure 33 
et traverse horizontale superieure 34, deux transpor- 
ters 35 et 36 defilant dans le sens de la fleche F. 
figure 5, et dont chacun est constitue par deux 
50 chaines sans fin a elements porteurs 37 en forme de 
U a ailes horizontals 38 et 39 et qui sont entraines 
par un moteur 40. Les transporters ainsi consti- 
tutes dont chacun comporte deux brins paratleles, 
figure 4. supportent ainsi les embases ou barquettes 
55 23 par le fond de leurs alveoles places aux 
extremites longitudinales. livrant. de la sorte. pas- 
sage a des enclumes 50. figures 4 et 5, dont le 
nombre et la disposition correspondent a ceux d'un 
emballage ou d une pluratite d'emballages. Les 
60 enclumes sont montrees a translation verticale. 
suivant la direction de la fleche V. par l intermediaire 
de verins ou analogues 51 dont les cylindres sont 
fixes sur la traverse inferieure 33 et les tiges attelees 
a des plateaux comme 52 sur lesquels. sont fixees 
55 les enciumes 50. En regard de ces dernieres. la 
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07 est munte de sonotrodes 60 dont le 

representes) ass ociees On ou des 

H°T fr2uence des P ult asons appliques, de la 

desdits ultrasons. des 
Tme.'TSou des sondes 60 avec .es 

prevoit que les enclurneS . p e ^ te s .es sommets 
soient striees, ou mun.es de po s ess 

des *-^Si-es. Une 

egard, d'Wustrer Hnvention. 

Ex emple 1 „«r-oHp' pt du dispositif 

— nn asse mble a I'aide du procede et ou u ^ 

laire. d'une aire compr se entre ,140 

ultrasons egalement de 0.3 seconde et la 

d '^soUdSsation satisfaisante es, obtenue avec 
un e enc°ome de forme cyl.ndrique str.ee et une 
sonotrode a face de travail plane. „„i, imo 
^emplacement de lenclume par une enclume 
de meme'orme ma.s stnee condu.t egalement a de 

b0 On r coSe. sur un te. assemble, que les 
ma °enaux reunis entre eux presentent une bonne 
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resistance a I'arrachement et au cisaillement. Lors- 
aue des forces suffisantes sont appliquees. et que 
T« mStertoux sont separes. on constate que des 

raceTde Son apparaissent sur .e polystyrene, et 
Se-versa de sorte que Ton peut ainsi former, pour 

certains embal.ages. des temoins d-.nviolab.l.te d un 

recipient ou analogue. 

^^SfeuTne de poiystyrene d'une **™£Z^ 
mn 0 3 mm est solidarisee avec une embase en 
ouloe de r P ap?er sur une surface cyl.ndrique d'env,- 
nSsO mm* Le generateur 10 d'ultrasons est regie 
L unf frTquence d'environ 35 a 40 kHz et '■amplrtude 
de vibrations est choisie sensiblement egale a 20-25 

* Pour un temps d'emission des ultrasons de 0.2 
seconde et unfemps d'appui de la sonotrode apres 
emission des ultrasons ^environ 0.3 seconde de 
bTns r^u.tats sont obtenus pour 
cation de la sonotrode compr.se entre 6 et 10 Kg. 

Dans cette realisation I'enclume cyl.ndr.que etart 
JZ da stries a pointes ^ diamant d'un pas de 2 
mm. et tronquees sur une hauteur de 0,4 mm. 

L'enclume 25 etait au contact de la ae 
papier et la sonotrcde dun diametre de 8 mm au 
contact de la feuille de polystyrene. 

Def resuftats analogues a ceux obtenus dans 
l exemple 1 ont ete releves. 



fabrication d'un sachet en film de 

ge ;lT:J:JonT^e zone d'assemdiage de 250 
- e, d une surface -emet 

* ^1SZ?£XTrZ£ de So » ,20 «... .aquene 
.« ma-ntenue de 0,4 a 0.5 seconde apres em.ss.on 

"^crnnncume 15 striee au pas de 1 5 mm les 
str.es etant tronquees sur une epaisseur de 0 2 a 0 4 
^rr. on obtient en une seule operat.pn ' e * ce ,a J e 
-Lrtait des deux levres du sachet que torment les 
Hr^s ae polyethylene run centre fautre et une l.a.son 
- ™?anee au cavalier de carton, procurant a.ns. un 
p'mMifaae particu.ierement attractif. si on le com- 
Selx^dis'positifs connus dans lesque.s le cavaUer 
de canon est agrafe ou colle sur un sachet 
crealablement ferme. 



^^realisation d une boite a oeufs a embase 
e~ polystyrene presentant entre les s.x alveoles de 
son embase. deux cheminees d'un d.ametre de 13 
" m oT un couvercle en carton microcannele la 
machine 27 eta.t equipee d une sonotrode a face 
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Remission d'ultrasons d'environ 0.3 seconde. un 
temps de maintien de la sonotrode apres emission 
des ultrasons de 0.3 seconde egalement et une 
force de fermeture appliquee par les verms d env.ron 
80 kq 

Les emballages obtenus a la sortie de la machine 
27 sent d excellente qualite tant en ce qui concerne 
la resistance a I'arrachement que cells au c.sa.lle- 
ment Lorsqu^une force suffisante est appliquee 
pour separer le couvercle de I'embase des traces de 
carton apparaissent sur le polystyrene, et vice-versa, 
de sorte que Ton procure ainsi pour le consomma- 
teur des temoins d'inviolabilite de I'emballage. 

EX La n m'act ine selon Invention a ete mise en oeuvre 
pour la fabrication d'emballages pour oeufs compor- 
tant une embase ou barquette en pulpe de papier et 
un couvercle ou coirfe en polystyrene d une epais- 

seur de 0.3 mm. , . 

Pour la solidarisation du couvercle sur les chemi- 
nees de I'embase. la machine etait mun,e de 
sonotrodes bi-cylindriques. dun diametre pnma-re 
de 20 mm et d'un diametre secondaire de 8 mm. les 
enclumes cylindriques etant mun.es de str.es a 
pSes de diamant au pas de 2 mm et tronquees sur 
une hauteur d'environ 0,4 mm. 

Pour une frequence du generates d'ultrasons de 
35 a 40 kHz, une amplitude de vibrations oe la 
sonotrode de 20 a 25 u , de bons resultats ont ete 
obtenus par un temps d'emission d ultrasons de 0 2 
seconde un temps de maintien de la sonotrode sur 
le couvercle en polystyrene de 0.3 ^^^^^ 
emission des ultrasons, et une force de fermeture 
developpee par les verins de 6 a 20 kg. 

Les resultats obtenus sont analogues a ceux de 
rexemple 4. avec un assemblage de I embase et de 
a coirfe sur des zones d'environ 50 mm P««mant 
une bonne resistance a I'arrachement et au csaille- 

Tans cette realisation, egalement, la separation 
du couvercle et de I'embase apres so 'dansation 
laisse aparaitre sur la coirfe de P°^ e ™J** 
traces de pulpe, et vice-versa, de sorte qu un ob tient 
igalemenf des temoins d'inviolabilite de I embaHage 
Etant donne que les embases ou barquettes 23 
sont frequemment fabriquees par groupes de quatre 
embases pour six oeufs chacune. on prevo.t 
d assoclr a la machine 27 des moyens permeuant 
de rompre les attaches, generalement sous forme 
Ye pontets qui relient les embases adjaoentes apres 
solidarisation des couvercles aux embases ou 
s.multanement a cette solidarisation. Pour ce a.r« 
on prevoit d'exercer une tract.on sur les bo.tes a 
oeufs fermees concomitamment a ('application oe la 
vibration u.trasonore ce qui provoque la ruoture 
recherchee des pontets, et permet alors I achemine- 
menTdes boites a oeufs indMduel.es dans . Ra- 
tion de conditionnement vers le poste 28 d et.que 
age. comotage ou analogue et ensu.te. par la some 
T5 aux moyens d'expedition connus en so.. 

linvention n est pas, bien entendu. Lnrnee aux 
formes et realisations decrites et representees. 

Elle peut ainsi. etre mise en oeuvre pour la 
fabrication demballages du type 'blister' ou analo- 
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que. 

Elle peut aussi, avantageusement etre mise en 
oeuvre pour la presentation d'echantillons comme 
des echantillons de textiles ou de "non-trsses 
disposes entre deux coques de matiere thermoplas- 
tique ou une coque de matiere thermoplastique et 
de materiau cellulosique comme du carton couche 
ou du carton micro-cannele. 

De meme, Hnvention peut etre mise en oeuvre 
pour la realisation d'assemblages du type ci-dessus 
comportant un ruban, en un materiau cellulosique 
textile, tisse ou non tisse, comme un bolduc ou une 
bande de carton. 



Revendications 

V Procede d'assemblage entre eux d'une 
matiere thermoplastique et d'un materiau du 
type cellulosique. comme du carbon, du bots, 
du papier, des matieres textiles tissees ou 
non-tissees ou des produits analogues, carac- 
terise en ce qu'on met en oeuvre les techniques 
de soudage par ultrasons de maniere telle que 
Ton provoque non seulement un ramollisse- 
ment de la matiere thermoplasique a assembler 
mais egalement une migration de ladite mattere 
dans au moins certaines zones du materiau 
cellulosique destine a etre reuni a ladite matiere 
thermoplastique. 

2. Procede selon la revendication 1. caracte- 
rise en ce que I'on continue a tenir applique Tun 
contre l autre la matiere thermoplastique et le 
materiau cellulosique apres emision desdits 
ultrasons. 

3 Procede selon Tune quelconque des 
revendications precedentes. caracterise en ce 
que i on applique des ultrasons dont la fre- 
quence est comprise entre 20 et 40 kHz. dont 
['amplitude est entre 20 et 50 u . pendant un 
temps d'emission comprts entre 0.2 et 1 
seconde, avec une pression d appui infeneure 

a 50 kg/cm 2 . 

4 Precede selon Tune quelconque des 
revendications precedentes; caracterise en ce 
que i on assemble chaque cote d'un materiau 
cellulosique constitue d'une bande de carton 
ou analogue, a une feuille de matiere thermo- 
plastique. 

5 Procede selon Tune quelconque aes 
revendications 1 a 3. caracterise en ce que Ton 
ensemble au moins une feuille de matiere 
thermoplastique entre deux bandes de mate- 
riau cellulosique comme du carbon ou analo- 
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gue. 

6 Dispositif pour la mise en oeuvre ou 
procede selon I'une des revendications prece- 
dentes caracterise en ce qu elle comprend une 
sonotrode (14). une enclume (IS), ainsi qu un 
generateur d'ultrasons (10) et des moyens 
□ application de la sonotrode (14) sur lenclume 
(15) avec une force de pression predetermtnee. 
rentable la sonotrode et lenclume etant 
conformees et cooperant entre elles de ma- 
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niere telle qu'un reglage adequat des parame- 
tres de fonctionnement permet de provoquer 
un ramollissement et la matiere thermoplasti- 
que et une migration de ladite matiere dans au 
moins certaines zones du materiau cellulosique 5 
pour ('assemblage entre eux dudit materiau 
cellulosique et de ladite matiere thermoplasti- 
que. 

7. Dispositif selon la revendication 6. caracte- 
rise en ce que la surface d'appui de fun au 10 
moins des deux organes, sonotrode et en- 
clume, comporte au moins un ensemble de 
stries paraileles. 

8. Dispositif selon les revendications 6 ou 7 
destine a la fabrication d'un emballage pour 15 
oeufs ou produits analogues, caracterise en ce 

qu'il comporte plusieurs enclumes de forme 
generale cylindrique destinees a penetrer dans 
les cheminees des embases (23). 

9. Emballage pour oeufs ou produits analo- 20 
gues du type comportant une premiere partie 

ou embase (23) munie d'alveoles de reception 
des oeufs et un couvercle (26), caracterise en 
ce que I'embase et le couvercle sont constitues 
de materiaux differents, I'un en une matiere 25 
thermoplastique et I'autre en un materiau 
cellulosique, et en ce qu'ils sont solidarises par 
une migration de ladite matiere cellulosique 
dans au moins certaines zones du materiau 
cellulosique. 30 
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